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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Kunststoffprofilen, bei 
dem zunachst ein erstes Profil hergestellt wird, indem ein Profilstrang durch ei- 
nen Extruder extrudiert und in einer an den Extruder angeschlossenen ersten 
Extrusionswerkzeugduse geformt wird, sowie danach in einem auf einem Kalib- 
riertisch angeordneten ersten Kalibrierwerkzeug kalibriert und abgekuhlt wird, 
wonach die erste Extrusionswerkzeugduse vom Extruder getrennt wird und eine 
zweite Extrusionswerkzeugduse am Extruder angebaut und/oder das erste Kalib- 
rierwerkzeug vom Kalibriertisch abgebaut und ein zweites Kalibrierwerkzeug auf- 
gebaut wird, urn anschlieSend ein zweites Profil herzustellen. 

In der industriellen Profilextrusion kommt aus wirtschaftlichen Griinden der Fle- 
xibilitat eine bedeutende Rolle zu. Flexibilitat bedeutet unter anderem, dass eine 
Produktionslinie zur Herstellung von Kunststoffprofilen moglichst rasch von der 
Herstellung eines Profils auf die Herstellung eines anderen Profils umgerustet 
werden kann. Bei einem solchen Wechsel werden im Allgemeinen die. Extrusions- 
werkzeugduse und die Kalibrierwerkzeuge ausgetauscht. Fur den Wechsel der 
Kalibrierwerkzeuge wird im Allgemeinen ein Kran benutzt, der im Deckenbereich 
der betreffenden Produktionshalle vorgesehen ist. Beim Umbau der Extrusionsli- 
nie wird dabei zunachst die Extrusionswerkzeugduse vom Extruder getrennt, am 
Kran aufgehangt und zu einer Lager- oder Serviceposition verfahren. Danach 
wird die zweite Extrusionswerkzeugduse vom Kran aufgenommen und zum 
Extruder transportiert, urn dort montiert zu werden. Insbesondere dann, wenn 
der Kran ausgelastet ist, konnen durch diese Manipulationen Wartezeiten entste- 
hen, die den Produktionswechsel in unerwunschter Weise verlangsamen. Da die 
neue Extrusionswerkzeugduse ublicherweise vorgewarmt wird, urn den Anlauf- 
vorgang der Extrusion zu beschleunigen, kann es durch die beschriebenen Ver- 
zogerungen dazu kommen, dass die Extrusionswerkzeugduse auskuhlt, wodurch 
die Produktion von Ausschuss erhoht wird. Kalibrierwerkzeuge sind mit Kuhlwas- 
ser zur Warmeabfuhr aus dem extrudierten Profil sowie mit Vakuum zur exakten 
Formgebung beaufschlagt. Beim Kalibrierwerkzeugwechsel sind mittels spezieller 
Kupplungen Kuhlwasserschlauche und Vakuumschlauche jeweils zu losen bzw. 
anzukuppeln, dazu ist zusatzlich die Kuhlwasserzufuhrung und die Vakuumver- 
sorgung abzustellerrwd-neu anzustellen"-eih Vofgahg def zusatzRch Zeit in An- 
spruch nimmt. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die beschriebenen Zeitverluste zu 
vermeiden und ein Verfahren zur Herstellung von Kunststoffprofilen anzugebeh, 
bei denen eine erhohte Flexibilitat durch Erreichung rascher Produktionswechsel 
gegeben ist. 



ErfindungsgemaB 1st vorgesehen, dass vor dem Trennen der ersten Extrusions- 
werkzeugduse die zweite ExtrusionswerKzeugduse auf einem IW vSZ^, 
ersten ManlpulationsgerSt Im Bere.ch des Extruders bereltgestell wtd danach 
d,e ers e Extrusionswerkzeugduse durch eine DOsen-Hebevorrichtung des ereten 
Man.pulationsgerats vom Extruder entfernt und die zweite Extmslonswerkzeu " 
b^ht H d ' e ^ a r n - Hebevor in die Andocksteliung zum Extruder ge- 
bracht w,rd und/oder dass vor dem Abbauen des ersten Kalibrlerwerkzeugs das 
we*e Ka.brierwkzeug auf einem frei verfahrbaren zweiten Man,puS,o~ 
,m Bere,ch des Kallbriertisches bereitgesteilt wird, danacb das ITS 
££2L 6lne Kallbrie ™ erkzeu 9-H^eein ri chtung des zweiten Manipu Z - 
onsgerates vorzugswecse quer zur Extrusionsrichtung vom Kalibriertisch entfernt 
und das zweite Kal.brlerwerkzeug durch die Kalibrierwerkzeug-Hetvorrtc^ung 

^:::;Vw^. zur — - * - **— i. -rsss 

Wesentilch an dem erflndungsgemaBen Verfahren 1st, dass belm Extrusionswerk 
zeugdusenwechse, die zweite Extrusionswerkzeugduse berelts ,n unmttela er 
Nahe des Extruders bereitgesteilt wlrd, bevor die erste Extrusionswerta^fee 
demonbert wird. Bin weiterer wesenuicher Vorteil der Erflndung l,e« darin dass 
das e^te Manlpulationsgerat selbst eine Hebevorrichtung entnal dte e e™Z 

euo'du 6 °Z GeWicte ^ nden nicbt manlpunerbare Ext usLswerk- 

zeugduse in d,e entsprechende Andockpositlon zu bringen. '°nswerk 

Vojugswelse ist vorgesehen, dass die erste Extrusionswerkzeugduse durch eine 

femt w"d en u"nd dT^^" 9 / 68 ^"'""'^-gerats vom Extruder e "! 

fernt w,rd und d,e zwe,te Extrusionswerkzeugdiise durch eine zweite Dusen- 
Hebevornchtung des ersten Manipuiationsgerats In die AndocksteLg zum 
Extruder gebracht wird. Durch das Vorsehen zweier getrennter Dusen 
EZSZSLT" ^ E ^-«-—e,vorgang wX 

Verfahr2T,r nderS Ausfuhrungsvariante des erfindungsgemaBen 

Verfahrens ,st vorgesehen, dass die erste Extrusionswerkzeugduse auf dem eZ 
ten Man.pulationsgerat vorgewarmt wird. Da das Vorwarmen somit bte unm«e!- 
du «h"w e ™ e " AnbaU Ext - 1 — ^ugdQse an den ExCer 
kanr zuterill VT 9enSUe Thermest ^?ung moglich, und ein Abkuhlen 
Z2?Z T Vern,ndert A"f diese Weise kann der Extrusionsvorgang 

we^™ ;;;;° p rd a,e : Te T ratur der ^'~^ ugdass bego r n 

werden. Dadurch kann der Ausschuss wesentilch verringert werden. 

Welters betrifft die vorliegende Erfindung eine Vorrichtung zur Manipulation von 
Extrus.onswerkzeugdusen, die als fahrbares erstes Manlpulationsgerat a usgeM- 
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ubernussig macht, w,rd de S on JlT 7 * Ve ™ end ""9 — Krans 
9ig von der Jeweiiigen AusTas^ d « ^ S ^ e ^ d0 ~h Se , V or g ang unabhan- 
dass durch die Entlastung des ZLTLI L »' ! We ' terer Vorteil besteht <* a ""' 
benetlgt wird, beschfeunfgt we^n kanne T ArbeteVor S a ^e, be, denen der Kran 

Aufnahm'e ST^^Zl ^ ^ — ersten Hubarm zur 
Aumahme einer z If Z U " d elne " Hubarm zur 

-nnderersteundder Le'rHub IZ ^Z "~«— 

Da die Hubarme praziser steuarb " f , 9 ' 9 VOneinand ^ verfahrbar sind. 

sang des Befestlgens ZZ^ ^ll ^ der e ' 9ent,tehe V °" 
nigt. e ' ten ^s'onswerkzeugdOse zusatzlich beschleu- 

Da im Allgemelnen belm Wechsel Hor c^.-...- 

•verkzeuge gewechselt werden T\TJT C ™™ swe *™9<*** auch die Kallbrier- 
zweite ManlpulatlonselnrTcCg «re n KaTbl™ T"^' ^ elna 

vorzugsweise eine Kalibrierwertae* Heh! i ^ VOr9esehe " welche 
belt filr das Kallbrierwe^tourbe,^ beV ° mchtun 9 und *» Verschlebee.n- 
aufWerst. Dabei kann ^ JSZTZFJ"? 
Hebevomchtung elnen ersten Hubarm zur AunTh' f KaHbr *™^9- 
zeuges und elnen zwelten Hubarm Tur AufcTh™ ™ Kallbrie ™ark- 
zeuges aufwelst, wobei vorzugswetee der ersfc u ™ h'"** ZWe " e " Kallbri ™- 
rlerwerkzeug-Hebevorrlchtuna una hha f ZWe " e Hubarm dar Kalib- 

zwelte Man.pu.at.onseCcWu™ is voZh r*"™^ varfa ^bar sind. Die 
und nxierbar ausgebilde Sornft kann dt tT' 86 Kal,b ™" andock- 
richtung verfahren werden In einer b^ Kal,briartisch >" *<trusions- 

ters vorgesehen, dass das KlnbTerleretLre 0 " 916 " A " SfahrUn9 * Wel " 
einneit an KuhlwasserversorgungTund/^e^ '"e automatische Kupplungs- 
sches anschlieBbar sind. Dies ermLlteht Vakuumleitungen des Kalibrlerti- 

librlerwerkzeuges vom KaHbrieXh K^, ' beim " es arstan Ka- 

'eitungen automatisch .Z erZT^^T """'^ Va ^™ a - orgungs- 
gen des zweiten Kaiibrie™ Seuges >n 177° ■*""* U " d " ach Varbri "- 
~scb an das 2weit e >»&Z^J£^^ Kalibriertisch 

Der Wechsel des Kalibrierwerkzeuaes erfnin* a a u 

werkzeug durch eine erste Kaltori.™! ! * ^ daSS das erste Ka "'brier- 



zeug durch eine • zweite Kallbrlerwerkzeug-Hebevorrirhh.nn a 

tntnahme des ersten Kalibrierwerkzeuaes nnw w=o u • 
Kal.brlerwerkzeugs kann dabeT « TZ 111 L ^ 2WSlten 
unterschledllchen Langsseiten des KaLelch^ , Lan3sse,te ° der ™n 
*r Ka„b ri e rtl sch de rart ausge^r 

hinausragen Oberkante des so genannten Aufspannrahmens 

che Schfauchverbindungen X d Km un" VaT" Werde "' 2ah ' re *- 

die automate KuppLgse nhe! auf ZZ a * UUmVers °? un 9 »enn 

«r ivaiionertisch ist auf die maximal erforderliche Anzahl von kr.hi w 

-fungs.n hftrgss.telltwficd.en, . Vakuumversorgungslei- 
Dle Erfindung „ird Im Folgenden anhand der Rguren naher eriSutert. 
Es zeigen schematised Fiq. 1 eine Fvi-riieinnc^i, 

diese Extrusionsanlage in einem g2I ^ " Schra 9 a " sichl - 2 
ExtrusionswertaeugdL Fic 4 e. f e^fn ^ f Wechselv °^ng einer 

sicht Fia S ei nJZ!' I Mampulationsgerat In elner Schragan- 

ht, F,g. S e,nen Andockvorgang elnes Kal.brierwerkzeuges an den Kal.brier- 
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Fig. 7 e,ne Au^h ung sv^anl mit T Kalibrierwerk2 -9-^hmeheb e armen, 

srs ^or^^ ba r aus ainem 

steilung eines Profllstrange * aus Kunst^K ""'f ^ lb *"* ZUr Hel - 
Fensterprofils Oder dgl We l Z Z ^ I be ' Sp,elswelsa al "«* Rohres, eines 
an Kahiwasserverbindunrs eitunaen y T f * "* iSt d3S Kallb ^rwerkzeug 4 
Kaiibriertisch 5 ^S"^ ^""^'"''"ngsteitungen 8 am 

Extruslonsanlagen 1 vom atol™ . J <al>brlerwerkzeuges 4 bei bekannten 

die Anzahl der VerbindungsleitunoeTr^ n angeschlossen werden. Dabel 1st 
rierwerkzeug unterscniedlich ' " V °" Kalibria ™ a <*~"g ™ Kaiib- 

ziert wird, die n d. e nal™ J t Ext ™ s '°n^erkz eug dQse 3a produ- 

dOse 3b auf eine m fahrba™ ? V ° r9esehena ExtruslonswerLug- 

wird mit dem erste Man^aH ■ 6 """^ E>rtru ^»nswerk Z eugd U se 3b 

r 5 in ^ er 

DOsenneb.vorrtcntun. 10 * ^noTl T " <~ ^ 

werkzeu g duse 3a g efahren Naeh AhJL ^ , ZUr ersten Extruslons- 

Extrusionswer^eusdQse 3 a vom ^ f^*™'"^ 1 wird die erste 
flanschverbindunjgetrennt , Tobef * TeL ^T f *" SPann " 
Ganze von der ersten DQsehebevortchtL 7n h f °" swa --kze Ug d0se 3a zur 
gahalten-wlfdrDa-nach wlr d d^^^^^f^aK^-? - 
werkzeugdOse 3a, 3b in Querrichtung 14 derart verarh h zwaiten Extrusions- 
Extrusionswerkzeugdiise 3b In dte ptl ! ^erschoben, dass die zweite 
wird. Ober die zweL POsen ebe o^c X 15 
derzweiten ExtrusionswertaeugdUsTsb in I Z ZWe " e Hubarm lla m,t 
N« Rx , erU n g der zweiten -^^^^2^^ 
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sZlT?zZTL W ? er J armen Ener9,e - Und Sensorleitungen des 

* Extrusionsan . 

wecnsel des Kalibnerwerkzeuges 4 durchgefiihrt werden wie in Ho s „nrt « 

verfahren und der Hubarm 16* Ubemahme S^e.gnete Hohenposition 
Hebevorrichtunn i« 7 ^ ersten Kalibrierwerkzeug- 

Kalibrierwerkzeug 4 - Kalibriertis* s 22? f 9ebenenfalls * Verbindung 

wird uber d.e zweite Kal.bnerwerkzeug-Hebevorrlchtung 17 vertika! vprft.h~« 
das zwe te Kalibrierwerkzeun «th m! H-=i^ • vertiKai verfahren, 

« - ers t e n Ka IIbr ,e w = g ri ^^ITSST^ 
^WkS^--'^ W?r ^^-?^^ selbstfahrend ausge- 

Ku^ungs e ^tir; u h rLr en /f pannrahmen2? mit * n - n 

^ ~: g enTrrr Koppeiun9 der KDhi - 

ArbeKsscbrftte elngespart und die ^^1™"* 



n L n h h .? brlerwerkzeu 9^* S elvorgang mlt einem zwelten (h.er 

n,cht naher dargestellten) Manipulationsgerat, welches mit nur einer Kalibrier- 
werkzeughebevorrichtung ausgefuhrt 1st, und bei dem der Kalibrierwerkzel- 

LT T Se,te A zur anderen Seite B erfo >*- derart — ™- 

™* | h e,ne r Q^-ersch.ebeeinhe,t 30, ausgefuhrt mit RoilenfQhrung 
Oder ahnl.chem, nach Absenken des Aufspannrahmens 27 aufsltzt und dabel 
glelchze.bg die Entkoppelungen der KOhlwasser- und Vakuumverbindungsietun 
gen erfolgen und das Kalibrlerwerkzeug 4 quer zur Extrusionshchtung 29 g e- 
schoben werden kann und anschiieBend auf einem - nicht weiter dargestellten - 
Entl P °H " le ? n Werkze ^wechse,wagen abgeiegt werden kann^c dem 
Entfernen des ersten Kalibrierwerkzeuges aus dem Arbeitsraum kann sofort da" 
zwe,te Kal.brlerwerkzeug in den Arbeitsraum eingeschoben werden. 

Fig 8 zeigt eine derartige automatische Kupplungseinheit 28 Im Detail. Mit Be- 
S» ,f! • ^ndplatte des Kai.brlerwerkzeuges 4 bezeichnet 
ZZTJT? "« *»* flexible Manschetten 22 abged.chtete Anschlussoff- 
nungen 23 fur Kupplungseinheiten 28 von KOhlwasser- oder Vakuumverbln- 
dungslertungen 7, 8 auf. tnnerhalb der Kupplungseinheit 28 ist eine duTch^ B 

und/ol d A e T te VentilPlatte 25 a ^eordnet. Wird das Kalibnerwerkzeug 4 
und/oder der Aufspannrahmen 27 mit den KUhlwasserverbindungsleitungen 7 
Oder Vakuumverbindungsleitungen 8 in vertlkaier Richtung entsprechen I den 

Co, LTJ" "T "'^ 6,n kaHbrierWer k2eu ^- Don- 2 auf die 

Der Kallbriertisch 5 ist auf die maximal erforderllche Anzahl von KDhlwasser- und 

ant Z- T r r 9S ' eltUn9en ? ' 8 V ° rbereitet < w8hrend *• Kalibnerwerkzeug 4 
e ne nd.v.duelle geringere Anzahl von Anschlussoffnungen 23 aufweisen kann 
£ .fur dte jewei.ige Profliproduktlon erforderi.chen Anschlussverbindungen we" 
den dun* die Dome 26 in der Grundplatte 21 aktiviert, wahrend nicht bendbgte 
Anschlussverb.ndungen inaktiv blelben. 3 
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Verfehren zur Herstellung von Kunststoffprofilen, bei dem zunachst ein ers- 

der (2 extrudert und ,n emer an den Extruder (2) angeschlossenen ersten 
ExtrusionswerkzeugdOse (3a) geformt w.rd, sowie danach in einem auTet 
nenn Kallbriertisch (5) angeordneten ersten Kalibrierwerkzeug «Z2 [,Z 
Elders ' t W,rd ' f WO " aCh * — Extrusionswerkzeugdu^ vom 
lT£u«l?T ^ e ' ne ZWelte ^uslonswerkzeugdose (3b" 
2>^ l ! a " 9ebaUt Und/ ° der d3S erete Kalibrierwerkzeug (4a) vom 
h r h ( } ab9ebaUt md Sin ZWeltes ^"brierwerkzeug (4b) 122 
baut w, rd um anschlieBend ein zweites Profll herzustellen, dadureh ge- 

se«a) T/° r d6m Trenn - - ersten ExtrusionswerkzeugdO- 

se (3a) die zweite ExtrusionswerkzeugdQse (3b) auf einem frei verfahrh^rLn 
ersten Manipulator* ( 9 , , m Berelch des Extn!denT« b^g^ 
wird, danach die erste ExtrusionswerkzeugdOse (3a) durch Zt Duse„ 
Hebevomchtung (10, 11) des ersten Manipulationsgerats (9) To m Extru- 
der (2, entfernt und die zweite ExtrusionswerkzeugdQse (3b) duTdie 
sen-Hebevorr,chtung (10, 11) in die Andockstellung zum Extruder m al 
bracht w,rd, und/oder dass vor dem Abbauen des ersten K^b ieLrk- 
zeugs (4a) das zweite Kalibrierwerkzeug (4b) auf einem frei verfahZI 
zweiten Manipuiationsgerat (18) ,m Berelch des Kanbrtertisches (« bereT 
gestelit wird, danach das erste Kalibrierwerkzeug (4a7durcf e1n KaHbrTe " 
werkzeug-Hebeeinrichtung (16, 17) des zweiten Man pulaTonsge,£e isi 

ZtTd T qUer " EXtrUSi ™^ C12) vom Kalibriert sch (S) 22 
fernt und das zwe,te Kalibrierwerkzeug (4b) durch die Kalibrierwerkzeug. 

dTe AnTk IT (16 ' 1?) v0 ™*« guer zur Extrusionsric hZ (12 f n 
die Andockstellung zum Kallbriertisch (5) gebracht wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadureh gekennzeiehnet, dass die erste 
ExtrusionswerkzeugdQse (3a) durch e.ne erste DQsen-Hebevon^htung 715 

zweita E TT 300 "^ < 9) V ° m EXtrUder < 2 > -tfernt w^ und d^ 
zweite ExtrusionswerkzeugdQse (3b) durch elne zweite Dusen 

Hebevomchtung (11) des ersten Manipulationsgerats (9) in d!e Andock 
stellundzum-Exfrtidef U) g'ebracfif wlfd: - ~ " ' - * nd0< *-. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, dadureh gekennzeichn,* 
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4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 

dass das erste Kalibrierwerkzeug (4a) durch eine erste Kalibrierwerkzeug- 
Hebevorrichtung (16) des zweiten Manipulationsgerates (18) vom Kalibrier- 
tisch (5) entfernt wird und das zweite Kalibrierwerkzeug (4b) durch eine 
zweite Kalibrierwerkzeug-Hebevorrichtung (17) des zweiten Manipulations- 
gerates (18) in die Andockstellung zum Kalibriertisch (5) gebracht wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, wobei an das vom Kalibrier- 
tisch (5) angebaute Kalibrierwerkzeug (4) Kuhlwasser- und/oder Vakuum- 
versorgungsleitungen (7, 8) angeschlossen werden, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass beim Entfernen des ersten Kalibrierwerkzeuges (4a) vom 
Kalibriertisch (5) Kuhlwasser- und/oder Vakuumversorgungsleitungen (7, 8) 
automatisch vom ersten Kalibrierwerkzeug (4a) getrennt und nach Verb'rin- 
gen des zweiten Kalibrierwerkzeuges (4b) in die Andockstellung zum Kalib- 
riertisch (5) automatisch an das zweite Kalibrierwerkzeug (4b) angeschlos- 
sen werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 

dass die Entnahme des ersten Kalibrierwerkzeuges (4a) vom und das Zu- 
bringen des zweiten Kalibrierwerkzeuges (4b) zum Kalibriertisch (5) von der 
gleichen Langsseite des Kalibriertisches (5) erfolgt. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 

dass die Entnahme des ersten Kalibrierwerkzeuges (4a) vom und das Zu- 
bringen des zweiten Kalibrierwerkzeuges (4b) zum Kalibriertisch (5) von 
verschiedenen Langsseiten des Kalibriertisches (5) erfolgt. 

8. Vorrichtung zur Manipulation von Extrusionswerkzeugdusen (3; 3a, 3b), die 
als fahrbares erstes Manipulationsgerat (9) ausgebildet ist, mit z'umindest 
einer Dusen-Hebevorrichtung (10, 11) zur Aufnahme von Extrusionswerk- 
zeugdiisen (3; 3a, 3b). 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Extrusi- 
onsdusen-Hebevorrichtung (10, 11) einen ersten Hubarm (10a) zur Auf- 
nahme einer ersten Extrusionswerkzeugduse (3a) und einen zweiten Hub- 

- ^ zur .Aufnahme ejner zweiten Extrusionswerkzeugduse (3b) auf- 

weist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der erste 
und der zweite Hubarm (10a, lla) unabhangig voneinander verfahrbar 
sind. 
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11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 10, dadurch gekennzeich- 

net, dass eine Heizeinrichtung fur mindestens eine Extrusionswerkzeugdu- 
se (3; 3a, 3b) vorgesehen ist. 

12. Vorrichtung zur Manipulation von Kalibrierwerkzeugen (4; 4a, 4b), die als 
fahrbares zweites Manipulationsgerat (18) ausgebildet ist, mit zumindest 
einer Kalibrierwerkzeug-Hebevorrichtung (16, 17) zur Aufnahme von Kalib- 
rierwerkzeugen (4; 4a, 4b). 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass das zweite 
Manipulationsgerat (18) zumindest eine Verschiebeeinheit (19, 20), vor- 
zugsweise mit Rollen- oder Gleitlagerung, fur das Kalibrierwerk- 
zeug (4; 4a, 4b) aufweist. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Kalibrierwerkzeug-Hebevorrichtung (16, 17) einen ersten Hubarm (16a) 
zur Aufnahme eines ersten Kalibrierwerkzeuges (4a) und einen zweiten 
Hubarm (17a) zur Aufnahme eines zweiten Kalibrierwerkzeuges (4b) auf- 
weist. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass der erste 
und der zweite Hubarm (16a, 17a) der Kalibrierwerkzeug- 
Hebevorrichtung (16, 17) unabhangig voneinander verfahrbar sind. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 12 bis 15, dadurch gekennzeich- 
net, dass das zweite Manipulationsgerat (18) am Kalibriertisch (5) andock- 
und fixierbar ausgebildet ist. 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 12 bis 16, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Kalibrierwerkzeug (4; 4a, 4b) uber eine automatische Kupp- 
lungseinheit (28) an Kuhlwasserversorgungs- und/oder Vakuumversor- 
gungsleitungen (7, 8) des Kalibriertisches (5) anschlieBbar sind. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 12 bis 17, dadurch gekennzeich- 
net, dass das zweite Manipulationsgerat (18) mit nur einer Hubeinrichtung 
ausgefuhrt ist und der Wechselvorgang mit einer Querverschiebeein- 

- heit (30>unterstutzt wird: — ■ 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 17, dadurch gekennzeich- 
net, dass das erste und/oder zweite Manipulationsgerat (9, 18) selbstfah- 
rend ausgebildet ist. 
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ZUSAMMENFASSUNG 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Kunststoffprofilen, bei 
dem zunachst ein erstes Profil hergestellt wird, indem ein Profilstrang (6) durch 
einen Extruder (2) extrudiert und in einer an den Extruder (2) angeschlossenen 
ersten Extrusionswerkzeugduse (3a) geformt wird, sowie danach in einem auf 
einem Kalibriertisch (5) angeordneten ersten Kalibrierwerkzeug (4a) kalibriert 
und abgekuhlt wird. Urn unterschiedliche Profile herstellen zu konnen, mussen 
Extrusionswerkzeugduse (3; 3a, 3b) und Kalibrierwerkzeug (4; 4a, 4b) gewech- 
selt werden. Urn Stillstandszeiten beim Werkzeugwechsel so gering wie moglich 
zu halten, werden fur den Wechsel der Extrusionswerkzeugduse (3; 3a, 3b) und 
des Kalibrierwerkzeuges (4; 4a, 4b) frei verfahrbare Manipulationsgerate (9, 18) 
eingesetzt. 



Fig. 3 
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